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Zusatz zu Patentanmeldyng P 22 38 7 1^*0 - 



Die in dem Hanptpatent . . • • . (Patentanmeldung 
P 22 -38 71^«0) bescbriebene Erfindung macht es raoglicht 
die Zugglieder mit grolier Txagkraft, i>reflche zur Uberspan- 
nung von wei tgespajinten Briicfcen -Harigebriicken und SchrKg- . 
kabelbriicken ,aus Stahl und Stahlbeton- wie auch fiir soristi- 
ge technische Aufgaben benbtigt werden, bei denen liohe Zug- 
krafte in konssentrier ter Form auf zunehriien sind, in einem 
Verk vorzuf abrizieren und in auf getrommel tern Zustand an 
die Baustelle zu bringen. 

Durch die erf indungsgeraaJS vorgesch.1 agenen Vorgange gelingt 
es erstmals, die physikalischen Vorteile voll auszuriutzen, 
welche durch den Einsatz yon starken Biiiideln mit vdllig 
parallelgef iihrten Drahten holier Festigkeit und aufch ver- 
groflerten Querschnitten (7 - tnm 0) . hinsichtlich der 
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Steififfkeit der Bruckcntrai^orunters tiltzung, des voll elas ti 
schen Verhaltens der Zuffglieder bei Schragkablebruckeu und 
des Ausschaltens der tie win end en Wit terungsein.f liisse erreiclit 
we^-den kornien, welche das Ilerstellen der Haupttragkabel 
fur Hangebriicken im Luf tspinnvorf ahren sehr oTt stark bc- 
hindern* Der erzielte Portschritt ist darin zii sehen, daB . 
es moglich gemacht wurde, derartig starke Parallcldraht- 
bundel mit 199 Drahten mid mehr auf Trommeln von 2 , 50 m - 
3,50 ip mirchmesser auf zutrommeln, ohne daO dabei irgend- 
welche nennenswerte Zwangungen und Eigenspannungen in den 
Drahten wahrend dieses Vorganges entstehen. Wahrend bis- 
lang nur Bundei mit 61 - 91 Draiiteii p 5 nim auf eine in den 
USA* und in Grofibritannien entwickelte Veise auf ge trommelt 
worden sind, wobei. gewisse Zwangungen infolge der notx>ren- 
digerweise vorzunehmendeii Verdrebungen des Gesamtbiindels 
niclit vermieden werden kbnnen, ist erf indungsgeraS-B die 
Drahtzahl vera Auf wi eke Ivor gang her nicht begrenzt. GroB- 
versuche mit Drabten 0 7 nmi und einer Nennf es tigkeit von 
170 kp/mm^ habcn bereits mit iraprovisierten V.orrichtungen 
zu einem guten Ergebnis gefuhrt und das Punktionieren des 
neuartigen Verfabrens erwiesen. 

Die Erfindung lost die erx>^ahnten Probleme auf zwei ver- 
schiedenen Wegen: 

Verf ahren a) Die Bundei werden aufgefachert und die neben- 
• einand^r auf der Trommel lagenweise angeord- 
neten Drkhte nahezu um die eigene Achse ge- 
bogen, was bei einem Biegeradius von 2,50 - 
3,50 m und der geringen Starke des zu bie- 
genden. Objektes keine Schwierigkeiten berei- 
tet. Durch eine sinnvolle Einrichtung werden 
neben den vorher angebrachten Ankerkorpern 
am Anfang und Ende des Biindels die durch das 
eingeleitete Verbiegen des Bundelanf angs bav* 
-endes und durch die dabei vorgenoramene V r- 
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axiderung des ursprungiLichen Querschni 
entstehenden Diffet'enzen der einzelrien Draht- 
langen.voil ausgegllclieii b.:iw. so neutrali- 
siert, dal3 dabei irgendv£e ius G.e^vicht f al- . . 
lende Zwiingungen und darait. Spannungen yilcht ' 
entstelian koimen* 

Verfahren B) Die beim Aufrolien zwischen denauflen und 

innon im Paralleldrabtbundei liegenden Drah- 
ten entstehenden LangenioAter werden 
unter Vermeiden von Spannuiigen . dadurch ausge- 
giichen, .daB.. fur dais Verfahren B zwel sicli 
in gleicher Ricbtuiig und mlt; gl.eiclaer Ge- . / 
scln/indigkeit drehende. Tjroraineln verwaiidt wer- 
deii, Dadurch dafi diese Trbmmeln mit dem Biin- 
del, welches seine Form in einem riexiblen 
HulLrohr beibehalt, jeWeils verschiedeh be- 
auf scbiagt werden, werden die UberschuBlan- 
gen an der einen TrommeiL durch die beiin Auf- 
wickein an der anderen Troinmel entstehenden 
Fehllangen neutralisiert . Die i)rahte miissen 
sich zeitlich'gleichlauf end mit dera Aufwik- 
keivorgang innerhalb des Biindels zum Lahgen- 
ausgleich gegeneinahder versGhieben, was 
beim Abwipklen wieder eine gegeniauf ige Be- 
wegung erforderiich macht . Die ^Rqibungs- 
krafte der Drahte gegeneinander werden durch 
. geeignete Mi.ttel verringert oder zeitxireilig : 
yeitgehend aufgehoben, 

Es. werden. hier nunmehr weitere Ges.taitungsvjarianten erlau-- 
teft und die zweckraaBigerwei ise . einzuse tzehd^n Vorrich^ 
sbwie die dabei . entstehenden Arbeitsgange als Beispiele. 
filr die sich bietenden Mciglichkeiten dargestellt* 
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II. WJihrend In der Patentanmeldung P 2kt 3B Vl^.U-^der Grundge- 
danke der erf indungsgemaOen Losungen und der damit fUr 
die praktische Anwendung im Bauviesen zu erzielendo Nutz- 
effekt behandelt worden sind, ergab die Bearbeitung der 
Vorricbtungen, die zm Erreichen dos gesteckten Zielec 
beispielsweise verwendet werden kbiinen, eine Reihe wei- 
terfiihrendor Erkenntnisse , dabei auch auf dem Gebiete 
des gleichzeitig in rationeller Weise herzustellenden 
Korrosionsschutzeso Es wurden somit eine Reihe tech- 
nischer Besonderheiten erfunden, deren Gesamthoit wie- 
derum eine Erfindvmg speziellen Charakters darstellt» 

Verf ahren A Hierbei ist zu unterscheiden: 

II. 1) Herstellen von Paralleldrahtbundeln flir Schrag- 
kabelbrticken mit grofler Drahtzahl, aber geririger 
Lange (LSngen kaum Uber 350 m zu erwarten) . 

Die damit zu erzielende Traglast, welche uber die- 
jeuige der bisher fur solche Zwecke allgemein ver- 
waudten Spiralseile (einfache oder vollverschlos- 
sene. Seile) erheblich binausgehen kann, gestattet 
es, die Zusatnmenf assung von scliwacheren Einzel- 
gliedern zu Gesaratkabeln durch Anordnung kraftiger 
Einzelzugglieder abzulosen. Es steht aufJer Zweifel 
daO der Korrosionsschutz von dicht aneinandergeleg. 
ten Seilen, die auOardem noch durch Spreizschellen 
gefiihrt werden mussen, hSchst problematisch ist, 
da iimerhalb dieser Pakete nichts mehr waJirend des 
Bestandes zu.r Brhaltung und zur Rostabwebr getan 
werden kaim. Im Interesse der** BrUckenunterhaltung 
sollten daher vbllig zugSngliche Einzelzugglieder 
verwandt \verden. Mit Rucksicht auf die.Arbeits- 
gange des sich oft empf ehlenden Freivorbaues von 
Versteif ungstragern werden daher Zugglieder "mit 
besonders hohem Tragvermbgen ianzustreben sein, 
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wobel die Gewichte der VorbauabsGhnitto. und .d± 
im elastischOin Bereich verb! ^£bende :Zuggl iedt rag- 
kraft niiteiniander in einen t'echiiisch vrirtschaft- 
licben Einklan^; zu bringen sind, . jedes dieser 
Zu^giieder soilte filr $±ch eliien ,abgeschlpssenen 
Korrbsionsschutz ertialteh, dev iiberail zug^Tig- 
licli.ist. D.azu empfiehlt sicli d±e riinde Form, 
Einifje Beispxelo fiix^ die sich besonders eigiien- \ 
den Querschnitte . sind aus Fig. 1 ersiciitiich, 
DaB Paralleldrahtbiindel auch hiit derartig groBen 
Ouersclinitten auf Tirbmmeln aurgcwl ckelt werden 
kbimeni ist bereits erlilutert worderi» Die DraJit- 
zahl hat aiis Gt-iiriden einer bef riedigenden Yer- 
anicerung irgendwo eine i&renze, die untcrhalb der 
MbgliclakeitV Biindel auf zutroinruerii, liegt* FUr 
ein Biindel mit 295 DrUtLten 0; 7 mra konnte nqch ein 
ausreicbendes Tragverrabgen beim Bad der zwei-fedn 
Rheinbriicke Mannlielm - Ludwigsriiafen (.1969 - I.???) 
- nachgewiesen werden^ . 

Man wird derartige, filir Schragkabelbrucken be- 
stimmte Paralleldrahtbundel in exner zentral ge- 
legenen, maschinell . vorzuglich ausgestatteten Pro 
duktionss tatte unter Ver.wenduiig ilblicher Me thoden. 
(u* a^ beschrieben in: Der Stahibau, 24.Juni 1973 
S. 35, 2. Spalte, 2^ Absatz) herstellen, auslegen 
und die Anlcerkbpf e . anbringen. Danach erf ol 
im Verk das Auftrommeln Ziwecks tiberfu^ zur. 
Baus telle « 

... • ■ "•*■...'"• 
^) He rstellen von Paralleldralitburideln , velche an 

Stelle des. Luf tspinnverf ahrens zum ortlielien Zu^ 

sammeribau der Hiingebruckenhauptkabel verureiidet 

werden, : ; . 
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Diese Herstellung kann in fast gleioher Weise er- 
folgen. Da die Laiige derartigcr Biindol meistens 
liber 1000 ra und mohr liegen wird, mufi man aller- 
dings die Drahtzahl bescUrankon, urn die Trouimeln 
auf den Baustollen noch transportieren und han« 
tieren zu kdnaeu. Die Iiangebruckenkabcl werden 
auBerdem an Ort und S telle aus liexagonalen 
Paralloldrahtbundeln zusamniongese tsr.t uiid mit be- 
sonderen Pressvorrichtungen in eine i^unde Form 
gobracht. Es kbmnien somit sechseckige Parallel- 
drahtbiindel mit 37, 6l , 91, 12? und in seltenen 
IMllen 169 Drahten 0 7 inm je nach Liinge und zu- 
lassigem Transportgev/icht gemaD nacha t-ohender 
Aufstellung in Betracht: 



jcjax, Natzlangen der Parallcldrahtbundel , 

Transport- sechseckig mit Drahten blank 0 7 mm 
gewicht fiir 

Bundel in Abhangigkeit von der Drahtzahl 



Anker 
Trommel 


37 


61 


91 


127 


169 


t 


ra 


m 


m 


m 


m 


20 


1713 


1035 


6yo 


492 


367 


30 


2599 


1572 


1051 


750 


561 


40 


3k8k 


2109 


i4i 1 


1008 


755 


60 


5229 


3168 


2120 


151^ 


1 137 


80 


7849 


^957 


3186 


2280 


1711 



Da man derartige lange BlindcJL nicht unccr cincm 
Verksdacli auslegen kann, mu0 das Auftrommeln dos 
an dem elnen Ende fertiggos tell ten Buxidels be- 
ginnen, bevor das ganze Bundel abgelangt und der 
Endankerkopf angebracht wordcn ist, Es sind in 
diesem Falle Vorriclitungen notwendxg, die eine 
exakte Langenbes timnmng mit oiner verhaltnis- 

S09821/048A 



23570D6 • : 

- - 7 - * 

|NAOHeERBOHT| 

iiiaBi)fj geringen .Toieranz gestatten und die unbe ding t 
gleiclie Langeii aller Dra.hte garantierQu. Letzteres 
ist nur zu erreichen, wenn vom f ertigges tellten 
Biindclanfang her ein Meiidralit, desseti LM.nge raa- 
... scliinell zuvor genau bestimmt v/urde , mitia.uf-t 
und durch geeignete MaBnahmen Langsverschiebungen 
der Drahte im Bundelverband mit volljLger Sicher- 
heit yerhlndert werden koiinen. In diescm Falle 
konnen gleichzeitig mit dem auf der einon Seite 
der Biindelp^roduktion erf olgeaiden Aurtromiiieln aur 
der anderen Seite die Biindel in einem kontinuier- 
licben Arbeit sgarig uxiier Verwendung der iibliclien 
roringebenden Vorrichtungeri aus den von Haspeln 
ablauf ienderi Drahte zusammengef iigt werden, . 

Iin Gegensatz zu den fiir die Schragkab.elbrucken 
bestimmt en kiirzeren Zugglieder wird beim Abtrom- 
meln der ifur das Hersteilen von HM.ngebruckenkabel 
bestimmten Bundel kein endgiiltiger Korrosionsv 
schutz angebracht, Dieser kann erst ausgefiihrt 
werden, %/enn das H^ngebriickenhauptkabel aus den 
montierten Einzelbiindeln fertig zusamraengesetzt 
und zu einer Rundform gepreBt vorden ist.. In die- 
ser eben dargestellten Weise untcrscheidet sich 
somit die Herstellung der auf der Baustelle fiir 
Schragkeabel abg.etrommelten Paralleldrahtbundel 
etwas von derjenigen fiir Hangebriicken. Die mei.- 
sten Teile der universell ausgelegten Vorrich- 
"tun gen konnen fiir bcide Zwecke benutzt werden, 
Lediglich die Zusatzeinrichtungen, auf die nach- 
folgend besonders hingewieseti werden soli, werden 
in dem oinen oder anderen. Fall fiicht zur Anwen- 
dung koramen, 

IIo 3) Der sehr empf indliche Draht , dessen hohe Festig- 
. keitseigenschaf ten durch Kaltverf ormung oder 
spezielle varmebehandlung erzeugt worden i3ind, 
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bedarf wiihrend der verschiedenen Arbeitsvorgange 
ines eige^ioii Korrosipnsscliutzes' ( Primarschutz ) o 

Als sol Cher kann gewahlt verden: 

1. Feuerverzinkung bzrw, elektroly tiscUc Verziiikung ; 

2. Hochabriebsichere Beschlohtung mittels speziell 
gehslrteter Kunststoffe (im Wirbelsinterbad, 
unter Auwexidung des elektros tatis chen Verfali- 
rens oder auch anderer Methoden hergestellt ) , 
Einbrennlacke (Temperatur unter 220 °c) in alien 
Fallen Pigmentbeigabe mit ca. 30 ^ Gewichtstei- 
len zur Erhoiiung des Korrosionsschutzes moglicb; 

3. Kaltverzlnkuhg; 

4. Die Drahte werden im blanken Zustand - u. U* 
unter leichter Behandlung rait Vaselinen und 
Vachsen (als leichte temporar wirksame Schutz- 
baut), welche auf die Funktion des endgiiltigen 
Korrosionsschutzes chemisch abgestiraiut sein 
miissen - in einem gasdicht abgeschlossenen Trom- 
raelraum eingeschlossen, in dera niittels Inhibi- 
toren der Wassergehalt auf unter 50 ^, hoclistens 
70 io der relativen Luf tf euchtigkeit abgesenkt 
und ein Schutzgas entwickelt wird , durch das iibe 
raehrere Monate liinweg auch ungeschiitzte DrShte 
rostfrei gehalten werden konnen. 

Als Inhibitoren geeignete Mittel kommen u» a. 
in Betracht: 

Kieselgel, Silica-Gel, (DBP Nr. 966 113) in Beu- 
teln Oder perforierten Dosen oder Papier- bzw. 
Kunststof f bahnen, die mit V.P.I, ( Vapour-Phase- 
Inhibitoren) , einem in den USA entwickelten 
erprobten Inhibitor, beschichtet sind. Diese 
Bahnen verden zugleich mit den Drahtlagen aufge- 
tromnielt und wirken gleichzeitig als ordnende 
Treimschichteno Etwaiges Vergufimaterial im Anker 
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kolrper au^s Zinlclegierung^^ uiuD dnbei. besondors 
..durcii einen ge.ei^neten Schutzf ilm . gegeix die s±cli 
entwlckelnden Gase, welche aaf dem Stahldraht: 
Korroslon. verhiuderii, Zinlc abtir angreif en, ; g^e- 
schiitzt werden* Es ist hierbel no tviendig, die 
V/£inde der. Trommel durch yerscliweiiJ td Blechbah- / 
-nen Oder ICunststoTf platteii an den innercn Be- 
grenzungen sicher abzudichten und- anschlieBend 
naoh. errolgtein Auf trommeln elne aus elnzelnen 
Blechbahhen bestehende stuOere Abdlchtung mit.: 
Gummieinlagen. zur einwandf reien • Fugehabstche- . 
rung herzustelleno 



Hp k) Sobald die Bundel auf der Baus telle nach dem Ab- 

tromriielvorgang durch die hierfUr vorgesehenen Vor- 
richtungen. wieder die eigentliciie Form erlial ten ha*- 
ben, mUssen sie mit dem. endgultigen ICorrosionsschutz 
versehen werden. . 

Beini Einzelbtindel , welches fiir Schragkabelbriicken 
Verwendung findet, 'bi^tet sicb an, einen Teil die- 
ses Sekundarschutzes erster. Stufe berei.ts in Zu- 
sammenhang mit dem Abtromme Ivor gang vprzunelimeri* 

In B^tracht kommeii: 

Auf bringen voii Rohrhullen urn; die- Paralleldraiht-- 
biindel aus flexiblen Bahnehj die, mit einem\nooh 
spater dutrch Isolierstoffe auszufullenden geiringen* 
Zwischenraum versehen, ltingsvers<5liweii3t und. mit 
den Ankerkbrpern in geeigneter. Weise dicht verbun- 
• den werden. \ 
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Als Material kommt dafilr in Betraclvti ^ 

!• Stahlblech allgcmeiner Art St 37 oder St 52, welches 
elnes zusatzlichen I^orrosionsschutzes und einer stan- 
digen kos tenaufwendi^en Unterhal tung bedar*f ; 

2. Saurebes tandi^es Edels taklblech, z. B» aus teni tiscJies 
ChroDi-Nickelstahlblech(etwa 1 8 ^ Cr + 8 N) , dessen 
Verwendung trots hoherer Materialkos ten bei Fortfall 
der andernfalls sohr auf wendifjen Unterhal tun{j wirt- 
schaftlich ist# Auflcrdem ist die geriugere Wand- 
stSLrke ausreichend ; 

3- Extrudiorte Bahnen oder Rohre aus tbermoplas tischen 
Ktms ts tof fen, insbesondere aus der Gruppe der Poly- 
oleofine und ihrer Copolymere; 

a) falls Kunststoffbabnen Oder auf geschlitzte Kunst- 
stoffrohre mit ent sprechenden Vorrichtungen, welche 
in ahnliclier \\reise auszubilden warcn, wie sie nacli- 
folgend fiir Stahlbleche dargestellt sind, um die 
Dx-'abtbiindel herumgelegt werden, ist; eine Lang^sver- 
schweiBung, welche beiin heutigen Stand noch ge- 
wisse Schwierigkeiten mlt sich brin^rt, unverineid- 
lich. Die im Wsrk bereits angebrachten Ankerkcirper 
machen das Einfiihren in fertige Rohre unmbglich. 

b) Es besteht die Mdglichkeit, Schrumpf ringe aus zu- 
nachst gespannten, spater wieder entspannten und 
genetzten Kuiis tstof f en auf zuschrumpf en • 

c) Es lassen sich geteilte Extrudierkopf e von Kunst- 
s tof f schneckenpre osen herstellen und um das Draht- 
bUndel anordnen, mit denen es moglich ist, konti- 
nuierlich mit dem Abwickelvor*gang mitlaufend einen 
etwa 10 - 1^ ram starken Kunj tstof f mantel aus den 
oben bezeichneten Materialien zu extrudieren und 
unmittelbar mit dem Stahldrahtkern zu verbindeno 
Die dafiir bendtigte Vorrichtung laflt sich bauka- 
stenmaCig zusammens tellen, sodafl die Gewichte 
auch auf der Baystelle beherrscht werden konnon* 
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Da trotz Stabilisierung und. Beigabe" von 2 /5 Rufl dl 
Alteriingsbestandifjlcelt d r erwUhnten Kuhststoff.e noch 
nicht in ausreicliendem Umfange 'nachgewdesen werden kann, 
wird nachfolgend in den Fig. 15 ^ 19 die Vexnirondung ybn 
Stahlblech im einzelen dargestellt, zumal vorzugsweise 
bei der Verwendung von saurebes tfelndi'gem Edelatahlblech 
der vorhin genannten Art.iiber dessen Besta'ndigkeit in 
der Fa.chwelt keine. Zveifel bestfehen* 

Die Montage von verhaltnismaDig steifen, ledigld.ch nur 
durch Polyurethanverklebung zusammengiEihai tenen starken 
Paralleldrahtbiindeln bereitet heute keine SchAvier igkei- 
ten melir. Durch. das in der Literatur ("Der Stahlbau" 
1973> Heft 6, 28 - 31) beschriebene , beira Ban der 
zweiten Rheinbriicke Mannbeira-Ludwigishaf'en 1 97.1 ent- 
wickelte Verfahren lassen^sicb deirartige Paralleldrabt- 
biindel montieren, ohne daB sich dabei wirtschaf tliche . 
Wachteile gegeniiber den vollyerschlossenen Seilen ei"— 
geben* 

Trotz dieser ^Joglichkeiten ist erf indungsgemaB.. ein Ver- 
fahren entwickelt worden, welches Vprsieht, in Entf er- 
nungen von 0,25 - 1 f 50 m Venige Millimeter tiefe Sicken 
rund um das Blechruhr mas chine 11 einziirpllen, um damit 
eine gewisse Flexibilitat des BUndels wShrend .der Montage 
zur Vermeidung von BeschSLdigujigen bei Unachtsamkeiten zu ^ 
erreicheno 

Das Auspressen der HohlrcLurae zwischen Rohrhiille und dem 
innenliegenden Drahtbiindel mit - einera geeigneten Medium, 
soil erfolgen, sobald das Biindel montiert ist; Je nach 
¥ahl der ViskositSLt und Topf zei.t dieses J^e.diums; und der 
Beigabe der gegen Korrosion schiitzenden Mittel kann neben 
der Ausfiillung des Spaltes auch.eine Auffiillung der Hohl- 
raume im Drahtbiindel erreicht werden, falls dieses erfor- 
derlich ist. 
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Uas Auspreasmaterial sollt mbEllchst derart gewahlt wer- 
den, daO es mit dem Medium, welches egf . zum AuffUllen 
der Hohlraum zwischen den Drahten und zu deren Ober- 
fiachenumhUllung verwendet wird, vertragllcb ist und 
daB es eine gute Verbindung gewatirleistet . Man karni zu 
diesem Zweck Epoxldharze, Polyurethane , aber auch andere 
Kunststoffe mit Bitumen, Teer oder sonstigen Materiallen 
vermis Chen, wodurch auBer einer Kostensenkung ein Stek- 
ken der Verarbeitungszeit und elne wesentliche ErhBhung 
der Topfzeit erreicht vird. Hierbei ist ein iiber Tage 
hlnweg erfolgendes langsames Anfullen des Spaltes und 
sonstiger Hohlraume von unten her in einem Zuge anzu- 
streben. Bei sehr langen Biindeln wird je nach Material- 
wahl u. U. eine abschnittsweises Auspressen nicht zu urn-' 
gehen sein. Die Beigabe von Aktivpigmcnten vie Blei- 
mennige, Zinkohromat oder ahnlichen kama je nacb der 
erforderlichcn Giite des Korrcsionssehutzes , der rait dem 
beschriebenen Kunststof fmantel zustitzlich gesohaffen wer- 
den soli, erfolgen. 

Weiterhin bietet sich zur Giltesteigerung des erreichberen 
Korrosionsschutzes die MSglichkeit, wahrend des Abwibkel- 
vorganges in das Innere des Biindels, und zwar in einem 
Zuatand, in welchem die vprbeiwandernden Drahte noch.auf- 
gespreizt sind, Kunststoffe mit passivierenden Beigaben, 
Bitumen oder derglei-chen, als Korrosion verhindernde 
Medien einzuspritzen und gleichzeitig die Drahte unter 
Beseitigung der HohlrSume im Innern miteinander zu ver- 
kleben* 

Soinit wird es erf indungsgemSfl auf mehreren Wegen ermog- 
licht, die. Giite .des Korrosionsschutzes in der primaren, 
besonders in der sekundaren AusfUhrungsphase stufenweise 
den durch die ortlichen Verhaitnisse gegebenen Erfprder- 
nlssen ahzupassen und dabei lohnsparende maschinelle 
AuafUhrungsyerfahren zur Anw ndung zu bringen. 
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II. 5) Die nachf olgend- eriauterten Zeichnimgen steilen 

Ausriihrungsbeispiele der fUr die: Durclifiiiirung des- 
erf indxingsg^emaflen V rfahrens geei^eten Vorrich- 
tungen dar. . - . - - 

Sie zeig^en.besonderis zwecfcmaiBigfe Ausbiidungsf 6r- 
men der verschiedeneii Mo^jlichkeiteii, Vorrichi?ungeri 
zur Durchf uhxang dieses Verf alirenis . zu >iitwick^ln. 
Die betref f enden Abmessungen. der Vorriclitungeii sind 
fiir .die Herstellung. von Paralleldrahtbuhdeln mit 
199 Drkhten 0 7 mra gew^Lliit warden « Dies cr unter 
Typ 6 in der Figur. T dargestellte- Quersc]taitt^^^I^ 
der Grbfle nach uber der: Mitte der mit den Nummern 
1-9 aufgefuhrten Paralleldrahtbundelt 
Schwachere Zugglieder, rund oder sechseckig ge- 
formt, konhen ebenf alls mit Hiife der beschriebe- 
nen Vorricbtungen hergestellt . werd^n, Nacb dem 
gleichen Prinzip lassen sicb leicbt .ydrrichtungen 
fiir groBere Querscbnitte der Paralleidralitbi^ 
gestalten. 

Fig. 1 gibt : einen tjberblick iiber die Ifcralleldraht- • 
biindel mit imterschiedlichen Drahtzahlen 
nnd Durcbmessern uhd den damit erreichbareii 
Traglasten* 

Fig. 2.ist eine Seitenansicht der Vprrichtung, wel-- 
che zum Auf fachern und Auftrommeln des von 
fecbts auf dem Bilde berangefiibrten f erti- - 
gen Paralleldrabtbundels (vorgesehen fiir 
Schragkabelbriicken) dient . Es ist das Eiri- 
legen des Biindels in die Auffacherungsvor^ 
. richtung lind Sprelzplatte (27 - 38) und das 
Einbangen des ersten Ankersttickes. an der 
Trommel 1 gezeigt. . . 
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Fiff. 3 stent den Zustand wiihrend des Auf troinmelns in 
Seitenansicht dar. 

Pig. h stent die Vorri'chtung zu Fig. 3 in Aufsicht dar. 

Pig. 5 zeigt in Seitenansicht die mit eineui BUndel fer- 
tig bewickelte Trommel 1. Die Trommel mit den 
Seitenwanden 2 ist Im Rahmen des erfundenen Ver- 
fahrens von besonderer Bedeutung. Sie ist mit 
einem auIJeren einschiebbaren Boden, dem Segment- 
boden 7 und dem inneren festen Trommelboden be- 
sonderer Formgebung 9 sowie cinem zwisclien die- 
sen beiden Boden liegenden, durch einen Schlitz 
17 abgeschlossenen Innenrauin zur Unterbringung 
des ersten Biindelabschnittes mit Ankerkopf aus- 
gestattet. Sie ist so konstruiert, daO sie uni- 
versell fur alle runden, in der Fig. 1 darge- 
stellten ParalleXdralitbUndel typen 1 - 6 bis zu 
199 Drabten 0 7 mm sowie fiir alle im Hangebriik- 
kenbau je verwendbaren sechseckigen Bundelarten 
benutzt werden kann. Lediglicb die vier einzu- 
schiebenden und in der Trommel zu bef es tigenden 
Segmepte k.^, 4.2, 5 und 6 -auswechselbare 
icons trukt ions telle der Trommel aus Holz oder 
Stahlblech- sind der jeweiligen Drahtzahl anzu- 
passen. Es ist mdglich, die Grundform aucli auf 
den Typ 7 mit 253 Dr^bten 0 7 mm auszurichten, 
sodafi sie noch universeller verwendbar wird. 
Vom Typ^8/mit iiocb gfoBeren Drabtzahlen wurde 
man Trommeln mit ungewdbJilicher Breite verwenden 
mussen. Man wird deshalb die Trommel an der Auf- 
facherungsvorrichtung so anl^en, dafl das Auf- 
wickeln in zwei Lagen gleicbzeitig vor sicb gebt , 
was ohne Schwierigkei ten moglich gemacht werden 
kann. 

Fig. 6 stent die Vorrichtungen zu Fig. 5 teilweise ira 
Schnitt dar* 
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Fig. 7 zeigt die Spr isSplatt 33 in d r Aufsicht^ . 

F±s* 8 zeigrt die Virkungsweise der Spreizplatt im Schnitt, 
wobei deutlich ist, daiS die Piihrung der dicht an 
dicht nebeneinander liegendeh Drahte durch die ver- 
setzten K^mme 65 im Ober- und Unterteil der Spreiz- 
platte ermoglicht wird. 

Pi&» 9 gibt das Schema an, welches beim -Auf f achern imd 
Ordnen der Drahte in eine I.age nebeneinander und 
beim Einflihren in die Spreizplatte fiir runde lind 
aechseckig -gefprmte Biindel auch bei Verschiedenen 
Querscbnitten. .anzuweriden ist, wo'pei in Bezug atif 
die Tromraeldrehrichtung im Bundelquerschnitt innen 
liegende Drahte nach auBen und die auBen liegenden 
nach innen gelegt, die iibrigen entsprechend so an- 
geordnet werden, dafl tlberscbneidungen deir zur 
Spreizplatte wandernden Drahte vermieden verden. 
Nach diesem Verfahren, zu dessen Durchftihrung die 
geeigneten Vorrichtungen zelchnerisch dargestellt 
sind, werden die DrUhte des ursprlinglich runden 
Biindels in !• Stufe horizontal so vorgebrdnet, wie 
sie, angenahert aufgefachert der Spreizplatte , 
Fig. 7 und 8, zugefiihrt werden sollen. In yertika- 
ler Richtung liegen die Drahte noch in verschie- 
denen Ebenen. In der 2. Stufe dieses Verfahrens 
zieht die Rolle 31. Fig. 2 - 4, die DrMhte in ei- 
ner horizon'tallen Ebene zusamraen* Die Rolle 32, 
Fig. 2-4, begrenzt die eng nebeneinander lie- 
genden Drahte seitlich sc, dafl das Einlaufen in 
die auf zwei unmittelbar iibereinander iiege?iden 
Ebenen angeordneten, von den ^ainmzahneh 65 gebil- 
.deien ICanaXe .djer Spr.$izplatte , Fig. 7. und 8i ein- 
wandfrei vor sich gehen kann. Die vertikalen Rollen 
36 mit Kugelgelenken an beiden Enden stecken zu- 
nM.chst unten in einem Rahmen. Nach dem Einlegen 
der DrMhte in die Zwisch hraum yerden die b r n 
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Rollen an dem anderen p^nde von einein uberklapp- 
baren Riegol .gefalBt und m±t dem HalteraJinien ver- 
bundeno 

Die horizontal gericliteten Rollen 35 werden nach 
erfolgtem Einlegen von je einem Drahtlagestrei- 
fen des Biindols einzeln eingeschobeno Im darge- 
stellten Belspiel ergeben sich ftir die 17 Draht- 
lagen (n - l) = 16 horizontale Roller:.. Es sind, 
da zur Anpassung an die Breite der Auf f acherung 
einige Drahtlagen in der Vorrichtung zunachst 
teilweise iibereinander eingeordnet werden, nur 
28 vertikale Rollen erf ordorlichc Mit dieser 
Vorriclitung lassen sich auch Bundel mit geringe- 
rer Drahtzahl vorordneuo 

Flgo 10 zeigt in Seitenansicht diejenigen Vorrichtungen, 
we:.che beim Herstellen lingerer Paralleldrahtbiin- 
del (Hangebriiclcenkabel) zusatzlich in Funlction 
treteno Weil das abschlieBende , die Drahtlangen 
fixierende Anlcorstiick aus raumlichen Griinden noch 
nicht angebracht werden kann, wenn mit dem Auf- 
wickelvorgang bereits begonnen werden muB, wlrd 
durch eine besonders konzipierte Klommvorrich- 
tiing 70 dafiir gesorgt, dafl ein gegenseitiges Ver- 
schleben der Drahte in Langs rich tung einwandfrei 
verhindert wird^ 

Fig. 11 laBt in Aufsicht erkennen, wie von den hinterein- 
ander stehenden Haspeln (es konnen je nach Draht- 
zahl der Bundel zwischen 37 und I69 sein, welcho 
ggfo in zwei Ebenen iibereinander doppelt, also 
vierfach, anzuordnen sind, ura an Lange zu sparen) 
an der zweiteilig kons trui<©rten Formduse 82 die 
Drahte zusammengeftihrt und durch die Klemmvor- 
richtung 70 festgehalten werden, wobei die eine 
Ordnung im Quersohnitt zuvor hers tellenden iib- 
lichen Einrichtungen, wie sie die gelochten 
Schablonen 81 darstellen, welche dem Stand der 
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Technilc entsprtschen, hier nicht . beliandelt sindo 

Pig'o 12 deutet die. Eitizel telle 71 . — .78 der. Klemmvprricli" 
tung^ und deren Funktionen an.: 

Fig* 13 stall t . die leicbt diarchgebogene Klemmschiene 2? 
"' vor dem ISinbau dar; diese Vorrichtung wurde in 
dem Ilauptpatent. * . . o o.o o <> « « . . o • . • . (PatehtarLmel*- 
duiig P 22 3fif 71^i.O) mit. "Fxxi.ei^;stabe" bezeiclmet^ 

Figo 1.4 zeigt die von der Klemmsctiien^:, bestehend aus 

Ober- uiid Unterteii 27 und 28 , durch Veichmetall- 
auflegen schonend eingekleihniten Drahteo 

Figo 15 stellt in Seitenaiisicht dert yon links nacli r'echts 
vorlaufenden Abwickelyorgang dar^ ..wobel die in. 
einer Lage nebeneinander liegenden i)rahte in ei- 
nem dem Auf wickelvorgang slnngemaD entsprechen- 
den Verfahren,. umgekelirt riiumlicli vorgeordnet, 
einer zweiteilig konstruierten Forindiise 48 zuge- 
fiilirr werden, welcbe die ursprungliche Biindelform 
wiederherstellt o 

Dieser Vorgang wird unmittelbar hinter dem SchluB- 
ankerkopjf dadurch eing.eleitet, dafl der etwa 1 m 
lange Btindelabschnitt , dessen ursprungliche Form 
durch Umwicklung beibehalten wbrd.en ist, in die 
Formdiise eingeleg.t wirdo Hinter. der Formdiiso wird 
das Biindel zum Zusammenhalt des neu wiederherge^ 
stellten Querschnittes. entweder raittels einer der 
handelsiiblichen ymwicfc^lungsmaschineh -nicht dar- 
gestellt- kontinuierlich.mittels . perforierter 
Polyesterbiriden. umwickelt . Oder es-/werden in genau 
gleichen Abs tanden maischinell ' oder rait Hand, va$ 
bei einer Forts chrittgeschwindigke it von etwa 
2 cm/sec raoglich ist kraf tige , eng anliegende 
Schlauchbinden, die. aus Geflechten vori ICunststoff 
Oder hochfesten f einen Drahten bes tehen^ aufge- 
zogen und geschlossen. 

Figo 16 st lit eihe Aufsicht aaf. die in Figo 15 gezeigten 
V rrichtung n dar^ 
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F±e. 17 zeifft einen Schuitt durch das korrosionsgeschutz- 
te paralleldr-atitbundel 85. Als axiBei-e IlUlle 86 
ist ein austenitisches, gut schweif3bares Clirom- 
Nickelstahlblech vorgeschen, vomit das Zugglied 
praktisch wartungsfrei wird. 

Falls stattdessen reine Kohleus tof f-S tahlbleche 
St 37 Oder St 52 verwendet werden, ist eiiie fort- 
laufende Unterhaltung erf orderlich, was betracht- 
liche Aufwendungen verursacht* 

Durch Einrollen von rundumlauf enden Sicken 88 in 
die BlechliUlle laOt sich je nach dercn Abstand 
oine mehr oder weniger groBe Flexibilitat der 
RohrhUlle herstellen. Statt Metallbloclx konnen 
auch Kunststof fhullen rait ausreichender Flexibi- 
litat g^tfJihlt -vetdcn. Der Zwischenraum zwischen 
Rohrhlille and ParalleldrahtbUndel rau0 nach der 
erfolgten Montage in der vorstehend erlauterten 
Veise ausgepreflt werden, urn einen engen Verbund 
zwischen HUlle mid dem Drahtkern sowie auch ei- 
nen verstarkten Korrosionsschutz herzus tellen. 
Es entsteht somit ein zusatzlich schutzender 
Kunststoff mantel 87* Das Auspressen kann allein 
von unten, aber auch in Abschnitten iibereinander 
von einer schrag aufziehbaren Arbeitsbiihne aus 
vorgenommen werden© 
Fig, 18 stent einen Teilausschnitt des urahullenden Man- 
tels mit eingerollter Sicke 88 and der EinpreB- 
rolle 109 dar. 

Fig. 19 stent als ein Beispiel f ur^Verankerungskonstruk- 
tionen deu unter Verwendung einer Zinklegierung 
93 warm vergossenen Ankerk<5rper 89 dar, an den, 
mittels einer besonderen Vorhuise 92 und eines 
aus zwei Teilen zusammeng-eschwelflten Ubergang- 
konus 95 die Rohrhulle 86 des Paralleldrahtbun- 
dels 85 angeschwelflt wird. Vorhuise und Rohrhiill 
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roussen, um Kon'taktkorrosion sicher zu vermeide 
aus ^leichem Material horg.este.llt seln. Die Vor- . 
liiilse ist notfalls geg^en den StahlguB des Anker- 
kopfes ztt isoliereno 

Dei Verwendung des Varmvergusses mu0 .die Isolier-- 
buchse 9k aus einem hitzebestandigen Kunststoff , 
u. U. aus der Gruppe der Pplyamide oder Poly- 
oxadiazole Oder a.hnlichera Material hergestellt 
werdono. Bel niedrigen Temperaturen geniigen GuO- 
polyainide odor glasf aservers tark te Kunststoffe 
wie Teflon, nostaflori (geboiiiitzte Ivarenzeiciaen 
der Firraen Dupont: and Hoeclist ) oder. almlicheo 
Der sich ggf • liinter der Vorhiilse iniierhalb. des 
Ankerkbrpers bildende Spait :i>^ird in geeigneter 
¥eise mit exnem bes'tandigen plastischeri Medium 
98 ausgepreBt. Die K5pfc>ienplatte 90 schlieBt 
den Ankerkonus 93 am Ende ab. Sle fiihrt die auf- 
gespreizten Drahtenden 91 des Paralleldrahtbun- 
dels 85. Es legen sicb von auflen die auf die Drah-- 
te aufgestauchten Kbpfclien gegen die ICopfcJien- 
piatte 90, sodaB aucli liier nocli zur Sicherheit 
RestkraflP abgegeben werden konnen. 

Fig. 20 st.ellt einen Schnitt durch das: Paralleldrabtbimdel 
85 und die Vorhiilse vor dem Ahkerkopr in verklei- 
nertem Mafls.tab dar» 

Fig. 21 bietet einen Blick von hinten auf den Ankerkopf 
89 und die Kopf chehplatte 90 in verklelnerte.m 
' MaBstab dar. Es alnd vier iiber den Urafang verteil- 
te Haltestif te 97 zuin Festlegeh der K5prchenplat- 
te erkennbar, 

Fig» 22 steilt im Langsschnitt die Vorrichtung dar, mit 

der in das Hiillrohr aus Metali. zur Stelgerung der 
Flexibilitat in gewisseh Abst^nden Sicken 88 ein- 
gerollt Tverden imd zwar so, daB der Arbeit sgang 
beim Abtrpmmeln. des Biindels nicht unterbrochen 
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" ' ^jiiW "ge^^^ einsteli- 
Ijai''^'^* fcs^ sKifniale'^bfVni^^ zwi'schen Rohr- 

litiile lind' Vara^^ blelben, daniit der 

TJurciMW d^^^^^ anstei- 
-■^^'^'Wr^de^'^^^^^^^ zusatzlicla 
wirkenden Kunsts torfkorrosionsscnutzraantels 85 

Fiff* .?3r ver^deutldnbHt'idiveJiVoisriclhtr^i^^ ^tia:cli Fig, 22 in 
!MDrde^I^an;S^iciltV ; >.L r.. 

!!• 6): - NachfpLgend: &TBien* ^^^^ <3es Verfah- 

rens A g'emafi der vorliegefnden Erfindimg: wesentlicKen 
Merkmala im einze-lnen* erlautert: 

Iiinerlialb der Trommel 1, Fig. 5 und 6, raiissen Vorkeh- 

riingen getroffen werden, damit die sich beim Auffachern 

und beim Aufwickeln des ersten Bundelabschnittes zwi- 

sclien Ankerkopf und Klemraschiene bildenden u n t e r - 

schiedlicben Drabtla n gen, 

ohne daf^ hier Zwangungen und Zugspainnungen entsteben, 

kenneuy sich in einfacher Form ausg.-leichen 

kbnnen, Zu diesem Zweck ruht der erste Ankerkopf in 

der Halterung 8. Im Trommelinnenraura wird der sich 

frei bildende Drahtbesen l6 - das ist im Bereich zwi- 

der , 

scben dem ersten Ankerkopf und/Klemmschiene 27 - unter- 
gebracht. Die sich durch Behandlung des Biindels beim 
Aufwickeln ergebenden Langendif f erenzen kbnnen somit 
keine Spannung erzeugen. TOhrend«dos Wickelvorgangs 
wird der Zug von der angetriebenen Trommel a 1 1 e i Ta 
iiber die Klemraschiene 27, die im Lager 18 eingerastet 
ist, auf das auf gef kcherte Paralleldrahtbiindel ausge- 
iibt. Eine gewisse, mit dem Fortgang der Auf trommelung 
abzustiramende Unterstiitzung b i^n Heranziehen des Biin- 
dels kann durch Windenzug oder einen Raupenauszug 39 
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(Fig, 2 4) hergestpllt worden> loas^^ 

wird mittels- eiii€ir versetzbarcn Lasche 12 ah der Seg— 

meixtwand bef^stlgt. Ein etwa 1 m langer Abschhitt des 

Diindels hitter diesera Ankcrkopf ist durch Uinwlcklung 

in ursprunglicher Form gehaiten. Dariach wird el n afm- 

• licher "Drahtbesen" wie am Anfangsstiick gebildet, urn 
zi>rangun^;:siosen . . 

auch hier einen aswangenioaen Ausgleicli der yerschie- 

denen. Drahtlangeri zu ermogli^heiio ' . 

Um dio Trommel feucbtigkeits- und gaLsdich 
"Sen zu konriGTi-s w±rd der -Innenrauni der Troramel. -mit; ge- 
• eignotem >Material (BXeche, Kunststoffolien) 3 ausge- '* 
schlagen. Nach Beeiidigung des Aufwickelvprgang^s kaim 
dann der innere Tro mm elrauih durch einen auperen Mantel 
10, dessen Telle untereinaiider und am Winkeltragerrand 
1 1 mi 1 1 e 1 s Gumrai e inl a ge h ve rs e Ixeji s ind , . d i cbt ve r - 
sclilossen werden. Die InHibitoren sind mit 13 bezeich- 
net; sie v/erden iiber d6n Rauiri verteilt, falls ni pht 
entsprechend bescblclitete Folien, wie bereits eriau- 
tert, beim Auftrorameln der. Drahtlageii, gleicbzeitig 
als Trennschichteii wirkend, mitaufgewickelt werden. 
Die zugebbrige Trorarael 68 und ibre Arbeitswelise sind 
in Fig. 3 dargesftellt. 

Das Antriebsrad der Trommel ist in Fig.! 6 mit 14 urid 
das teilbare Lager, in das die Trommelacbsexi mit Kran 
eingehoben werden miissen, mit 1.5 gekennzeichnet . 

In Fig* 3 sind weiterhin die Antrlebskette der Trommel 
20, die Reibungskupplung 21 und der Getriebemotor .22 
dargestellt. • 

rA^fierdem ist, wie Fig. 3 erkennbar jnacbt, -neben der 
Trommel 20 einje Zugvorrichtung mit Sell trom^ 23 
und Antrleb 24 vorgesehen, di zuni Heranzi hen d r 
Klemmschifene vbm Standort 2? in '^'ig, 2 zum Staiidort 27 
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in FxQ^ 3 mittels SfeiX 25 benotigt wird, urn in der er- 
sten Aufwiclcelphase,* in der sich der Dralitbesen, wel- 
cher ohne innere Zwangungen den Lanf^enausgleicli der 
Drahte herstellen soll^bildet, die Driihte zugspan- 
nungsfroi zu halten. 1st die Klemmschiene 27 In Fig. 3 
an den Trommelwanden im Lager 18 eingerastet, so tritt 
die Seiltrommel 23 auBer Funktion; das Seil 25 wird 
geldst. 

Die Klemmschiene 2? mufi, wie in Fig. 13 gezeigt ist, 
eine leicht konkave Form erhalten, damit die Drahte 
auch in der Mitte sicher gegen den anderen Teil 28 
gepreBt und mittels der dox*t zusatzlichi angebraclit en 
Weichmetallbelage sicher und schonend festgehalten 
werden* 

Fig. 2 zeigt, wie zunachst mittels der f estmontiertien 
Hebevorricbtung 26 die Biindel in die Vorrichtungen zum 
Auffaohern der Biindel eingelegt werdeji. Diese Vorrich- 
tung ist universell fiir verschiedene Biiudelquerschnit t 
verwendbar. Die Elemente » mit denen diese Arbeits- 
gange einracherweise vorgenoinmen werden konnen, sind 
mit 27 - 39 bezeichnet, wobei das Biindel mittels 
kieinery auf schmalem Gleis laufendex- Spezialwagen 
herangebracht wird* Ein Raupenauszug oder ein \/inden- 
zug iibernimmt diesen Vorgsuig, der exakt mit den Auf- 
f ache rungs vorgaUigen und den Drehungen der Rolle ab- 
gestiramt sein muB , Wehn die Biindelwagen bis zura Stand 
der Trommel 1 vorfahren miissen, sind die Vorrichtungen 
27 - 39 so anzuordnen, daB sie seitlich verschwenkt 
Oder ausgeriickt werden konnen. Die Hebevorrichtung 26 
ist aus diesem Grunde versenkbar konstruiert. Bs ist 
alich mbglich, durch einen Kran mit Traverse das Biin- 
delende an Ort und Stelle heben zu lassen. 

9 

Die Telle 27 - 37 sind zwei- der mehrt ilig ausgebil- 
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Die Parallel gefiilirten Dralite werden dariacli eng ne- 

geb^nd^n .P'remsbelag . atjs^e^^ l.ri d^e . 

Klemrnsciilepe .27 eingelei^t urid dix^cii .4ufbr±n^e;a . 
Oberteiic-i festgebalteii; dj^b^i,^^^^^ die J^renjgl^4§1;e . , 
29 fest, die Klemmscliiene 27 zunachst nur leicht an- . 
gezog'in. Durcli ein Rdckwarts Ziehen des Raupenabzuges 
werden Ejrraht^ in der ..^uf if^qljQru 

schen deu Teil^n 29 und .39 -ypyi: {Jer. etwai? .ng.<5l^^.eb^^^ 
Brqmsieiste her ypllig ^traff gespanirt • . SQbal4 d^nacjtj 
die Kleminscbiene. 27 k^raftJug^^ . 
Bremsleiste gelqst wer^^^ Vorzieben 
der Klemnischiene 27 pittie^ls .4er 
Einrasten in d^s j^n cjqi? Trammel .1 yorge§eh^^ 
18 yorgenpimen : werden vrpbei glpij^chzpi tig de^^ 
Bun^olabsqlmit; V aufgetrpjnmelt luxd dey*: IJrabtbesen }6 
gebildet wird. .Spbald nvm .die yier Segmente 1 , 
^•2, 5 ^nd 6 in die- Trorpmel. i^ing^^^^^ im4 befe.stigt 

sind, kairn das wo±.t.er€!..Auf ^^rpmrneln des: Paralleldraht- 
^^^^4^:!-?' erfindungj^gemaa in Prahtl^.gen. aufgelpst, 
vorgenommen w.ercle^^o Zwischen 4er Kleinmschiene und den 
he^rangezpgenen ;ifeit^ren Buiqi^elabJchnitten gib es 
keine Lose, sodaB ein gegex^seit^iges Verschieben der 
Dralite vermieden wird, was bespnder^. beim Apfltrapmeln . 
langer Hajigebriicken-Paralleldrabtbiindel , deren Drah- 
te kontinuierlich nach Passieren der Klemirivorricbtung 
70 zuflieBen,. hbchst wichtig; ist. 
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Das Abwickeln auf. ddr Daustelle wird in einer Icleinen 
transportablen, aus vorbereiteten, vielfach verAirende- 
ten Teilen zusamraengesetzten Halle mit etwa 5 x 18 m 
Grundflache vorgenomineno Es wird ein Stahl tragerrost 
aus vorgef ertigten Teilen ausgelegt, auf dern die ein- 
zelnen Vorrichtungen an vorgef ertigten Lochern und 
AnschlSLgen befestigt werden, sodafi die Montage nur . 
geringe Lohnkosten erfordert* 

Vie in Pig, .15 und l6 dargestellt, beginnt das Wieder 
hers teilen der urspriinglichen Biindclform au der Fona- 
dlise 48, in deren Unterteil das . unverglnderte Stuck 
des BUndels unniittelbar hinter den hinteren Anker- 
kopf eingolegt wird, sobald dort auch das Oberteil 
befestigt isto Dieses Vorrichtungsstiick 48 muB mit 
geringer Toleranz der jeweiligen Biindelforni exakt 
angepafit werden, \i?ahrend die iibrigen Teile fur alle 
Biindeltypen unverandert verwendet werden konnen. . . 

Das Einlegen des Bundels in die Entfacherungsanlage 
und in die Formdiise 48 wie auch in die sicli ggf • da- 
ran unmittelbar anschlieBende Umwick3.ungsvorri.chtung , 
die, da es sich urn eine raarktgangige Maschine handelt 
nicht besonders dargestellt worden ist, erfolgt mit- 
tels der Hebevorrichtung 26, welche hier seitlich 
verschiebbar angeordnet sein muB^ 'Ss kann an deren 
Stelle auch ein entsprechend ausgertisteter Gabel- 
stapler verwendet werden* 

Die Teile 35 und 36 der erf indungsgemafien Vorrichtung 
arbeiten in gleicher Veise wie bei der Auf f acherungo 
Es werden die Dr^hte, sinnvoll geordnet, hier nicht 
der Spreizplatte , sondern der Forradiise so zugefiihrt, 
daB keine Uberschneidungen und damit Klemraungen der 
zusammenlauf enden Drahte eintreten konnen^ Zur Sicher- 
heit wird im Vortrieb eine Rutschkupplung und ein 



509821/0484 



235700a 



•■■ - 25 - • ' " ' ■ 

Sicherheitsschalter' r«rTg«««^ien* angeordnet * . , . 

Es ist vorerst uur eine BetTiebsgeschwindigkei.t von ; 
etwa 2 cm/sec vorgesehen, well ira Zusamracnhang rait, 
dera Abwickelvorgang das Paralleldrahtbiindel kontir 
nuierlich als sekundRren Korrosionsachutz ein Hull- 
rotir erhalten soil, wie ±m Abschnitt. II.^ ausgefubrt 
worden ist, . • 

Zwecks Umhiillung des Drahtbiindeis . rollt deshalb von 
der Trommel 44 ein sorgfaitig der Breite nacli: vorbe- 
reitetes Band (bier aus Chrom-Nickels tahl vorgeisehen) , 
auf einen Rollengang unter den bishei* bescbriebenen 
Vorrichtungen zur Biindelumliiillung iiber LenKrollen 
49 _ 51, welcbe in der Halterurig^56 (abnehmbar ) fest- 
gehaiten sindj. Nac& dem Passief en- einer Zlehdiise 52 
wird das nunmebr zu einera Rohr verf orrate Blechband 
von einer Preflrolle 53 an der Nahtstelle fest. zusam- 
mengepreflt , mittels Laufrolle 54 gefiihrt . und dabei 
mittels eines ScbutzgasschwGiflgerates'i 55 an einer 
abnehftibaren Hal te rung 57 unter einer Glocke vorzugs- 
veise mittels des ¥ I G. -Verf ahreii^Argbnaiiec 
ergibt bei hoher SchweiBgeschwindigkeit eine schlacken- 
f reie f es te SchweiBriaht und geringe Warmeentwlckluhg 
- einwa.nd,f rei zu einem Rohr verbundeny 

Der Dabei yom Drahtbiindel gewShlte Abstand gestaittet 
ein Einschleben eines hit^^eabhaltenden'Kupf erschwer 
62 mit angehangter, wasserg6kiihlter Masse zur KUhlung, 
sodaB dureh den Schweiflvorgang keine unangenehmen 
Hitzeeinwirkungen auf das Drahtbiindel ehtstehen konnen. 
Wie der AnschluB dieser Rohrhiille an den Ankerkopf . 
des Biindels erfolgen karni, erlSLut^r^ Fig,.V^9 nebst zu- 
gehiiriger Bescbreibung. . . 
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Der Vortrieb des DUhdeis erfofet mittels einer felnre- 
gulierbaren Zugvorrichtung 66 mit Getriebeuiotor uiid 
Antriebskette 2k . ' 

Das Bundel wird mit seitlich einscliiebbarem Spezial- 
wa^en kO (mit Heb- und Senkschraube ) und dor Anker- 
kopf wird mit Vagen k^i auf Sclimalspurgleisen zur La- 
gerungs- oder Einbaustelle transportiert • 

Die vorstehend bescbriebenen Vorrlcbtungen kormen, 
geringf iigig abge v/andeLt | audi f iir das He rural g gen und 
Langsverschvei/3en von Bahnen aus extrudierten Kunst- 
stoffen Oder auf geschiitzten Kunsts tof f rohren Ver- 
wendung finden» 

Auf die Oberflacbe der aus Polyoleafine und ibren 
Copolymeren bestehenden Kunststof fbabnen sind in Ab- 
standen im bochwarmen Zustand mechanisch kleine Pyra- 
midenstiimpf e aus gleichem Material mit einera Ultra- 
schallv^rfahren auf geschweiflt , um ira Innern des Rob- 
res Abstandhalter gegeniiber dem Drabtbiindel zu bilden 
und um» was besonders wicbtig ist, fiir die Aufnabme 
von Spaxmungen, die aus den verschiedenen Warmeaus- 
dehnungskoef fizienten berriibren kbnnen, Mbglichkeiten 
zu einer engen mechanischen Verzahnung zu schaffen, 
da ja blslang eine Verklebung mit den thermoplastischen 
Kunststoffen in Erfolg versprechendem MaDe nicbt ge- 
lungen ist. 

Ans telle der Vorrichtung zur Vornahme der Langsver- 
schweiflung kann aucb eine Schneclcenpresse mit zweige- 
teiltem Extrudierkopf verwendet werden, sodafl das 
BUndel, wie im Abscbnitt II. 5 erlautert wurde, einen 
fest mit dem ParalleldrabtbUndel verbundenen Kunst- 
stof fmantel erhait^ 
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Urn bei. Verifendun^j vbix Stahlrohrhullcn aucii Dcnr grojQe- 

ren Bundcldurchmessern: fiir die Montage eirie ausreichen 
de Flexibilitat zu ^ewahrleisten, wlrd mi;ttels eiiier 
besonders entwiclcelten neuen Vorrichtung in die Rohr- 
hiille 86, kontinuierlicli im ArbeilsfluB mitlaufend, 
in entsprechend gewahlteii Abschnitten von ca. . Q,25. 
- 1|50 ra,. eine senkrecb.t. zur Bundelaciise veirlaurende 
Sicke 88, F±g;^ 18, intermittierend oingerpllt * Die 
Vorrichtung ist in Figo 22" und 23 darges tellt o Sie 
besteht aus eineni Lagerbook 79 t auf dem der langs- .. 
verschiebliche Unterbau 80. auf zwei . Weilen- 63 gela- 
gert ist, Auf ilim befindet sicb., zwe.igeteilt. -urid dur 
Schrauben befestigt, damit das Paralleldrahtbiindel 85 
in die Vorricbtung eingelegt werden kanri, der Ober- 
teil 99- Dieser t'ragt die >eweglichen Haltebuchsen 
102 und 103 . Der Teil. 1 02: liegt . an der ange triebenen 
Seite, von der aus die Drehbewegung durcb einen Motor 
10^ in den Zylinderring, ebenfalls zweiteilig, mit 
100 und 101 bezeichnet, eingeleitet werden kann* Auf 
dem Zylinderring^ .sitzen. vier PreBkolben 108 zutn Ein- 
pressen der vier. Eindriipkroilen 109, mit denen. die . , 
Vertiefungen in das Hiillroliir ein^erollt werden. So- 
bald der . langs verschiebliche Unterbau, 80 den End- 
schalter 107 beriihrt, schiebt ein Vorschubzylinder. . 
106 die beKegliche Einrolleinheit in die Ausgangs- 
stellung zuriick, sodaB das. Spiel von Neuem beginnen . 
kann. Zwei am Oberteil der Vorrichtung angebrachte 
Pneuraatikzylinder. 105 heben und senken die Halte- 
buchsen and zwar so, dafl das Hullrohr wahre^d des 
Einrollens der Sicken f est umschlossen ist. Beim 
Zuriickgleiton des langsverschieblichen Vorrichtungs- 
teils wird es. jedpoh freigegeben. Durch yerschiedene 
Einstellungen des. Ends.chalters ist *es mpglich, unter- . 
schiedliche Entfernungen zwischen den Sicken f estzu- 
legen. Bei eiiier Biindelvorschubg.eschwindigkeit von 
2 cm/sec steht bei einer Mindestsickenentf ernung von 
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25 cm fUr das Spiel' eine Zeit von 12,5 sec zur Ver- 
fiigungf was fiir die Praxis voll ausreichen dlirfte. 

In einem mechanisch gesteuerten Rhythmus warden in 
1 - 2 m Entfernung eng anliegende Schlauclibinden 6? 
unmitt6lbar hinter der Formduse kS raaschinell urn die 
Paralleldrahtbiindel gelegt und fest angeschlossen, 
derart., dafi diese in LSngsrichtung ausreicbenden Ab- 
stand von den inittels Rollen 109 in das Hullrohr ein- 
gepreBten Sicken erhalteno Auf diese Utawickiung sind 
Im Bereicb der unteren Rundung und auch seitlicb 
if - 6 mm hohe, scbmale Kunststoffabstandbalter so an- 
gebracht, daB zwischen der Rohrhiille und dem Draht- 
bUndel zwar ein spater vom AuspreBmat erial auszu- 
fiillender Zwischenraum verbleibt, daB aber nacb er-^ 
folgtcr Montage ein Durchstromen des verbleibenden 
Schlitzes mit dera von unten ber eingepreflten korro- 
sionsschiitzenden Kunststoff nicbt bebindert w±rd. 
Es wird damit das Herstellen eines allseits umschlies- 
senden Mantels zum Schutze des Bundels gewabrleis tet ♦ 
Im oberen Bereich des Biindelquerschni ttes sind Abstand- 
balter nicht erf orderlich, da sicb der Drahtke-rn der 
Scbwerkraft folgend automatiscb nach unten legto WMb- 
rend der Montage muB auf gleicbbleibende Lage der 
Bundelquerschnitte geachtet werden. 

Falls eine Vollumwicklung des Bundels hinter der 
Formduse k8 erfolgen soil, sind die angedeuteten Ab- 
etandhalter auf dera gewickelten Band in geeigneten 
Abstanden mechanisch zu befestigen, urn damit den glei- 
chen Effekt zu erzielenp 

0 

Zuvor kann in einem Zuge mit dem Abwickelvorgang inner 
halb einer teilbaren Spritzglocke* ^5 eine die Draht- 
oberflachen verklebende und dabei die Zwickel ausfiil- 
lende Flussigkeit mit passivierenden Beigaben in die 

* 
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an dieser Stelle no'ch gesy)!-^!.^ ten Drah t e s pr i t z t 

werden. Xn der danach zu durchlauf eiiden Forrndtise 48 

werden die Dr^ihte zusammeugepreCt uhd Uberflussiges 

Material wird abgestreiTt. Die inneren Hbbiraume des 

Bundels werden auf diese eiiifache Art ausg^dfiillt ^und 

die DrS-hte f es t. miteinandex verlclebt o Man vird diese 

Mo^jliclilceit dann nutzen, wenn ein besonders guter . 

• Korrosionsschutz . erx\runsclit ist oder. falls blanke ' 

DrShte zunachst nur mit unvolllcoiniaenem PrimMrschutz 

verwendet wurdeno V 

Bei der praktischen Handhabiing: werden aix den Seiten 
der Spritzglocke , deren Oberteil abnehmbar ist , : z^tfei- 
teilig^^e Blenden k6 und ^7 aus Gummi Oder Shnlichem 
Stoff, welche der Biindelf orm jeweils .>ng' angepafit 
sind, angebrachto Die Spritzdiise 58 wird inmitteh der 
gespreizten Drahte in Langs rich^tung zur kleinen Qff- 
nung gerich^tet, ura ein gutes Ausfullen der Bundelin- 
nenzone zu bewirken* Die SSpritzglocke ^5 wird besonders 
am Auffarigblech 59 elektrisch beheizt, urn ein Ablauf en 
des iiberf liissigen, abtropfenden, Materials bei 6l zu 
ermdglicben. Zwischen der Spritzglpcke und der Form- 
diise befindet sich ein Tropfbiech 66 zum Auf faiigen 
des von der Diise berausgedriickteri Korr o signs s chut z- 
materials, ebenf alls mit einem beheiz ten. Ablauf 6lo 

Piir das im Abschnitt II.. 2 erlMuterte ijerstellen von 
bexagonalen Biindeln geringer Starke, aber grbfler 
Lange, wird die in Pig* 12 dargestellt. Klemmyorrich- 
tung venirendet. Diese Vorri.ch.tung. is t zwischen den 
Schablonen 81 und der Porradiise 82 einerseits und dem 
Raupenauszug andererseits angeordnet.e Sie besteht aus 
drei unmittelbar hintereinander ange ordne ten, trapez- 
formig ausgebildeten PreXJrolle*n , die um Jewells 60 ^ 
V rsetzt auf die Drahte des Bundels zusammendruckend 
wlrken, um L^ngs verse hi ebungen sicher zu verhinderni 
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Das Unterteil der, PreDvorrichtung ist mit 71 > tias 
Oberteil mit 72 und die PrcI3rolleu sind mit 73 und 
Jk bezeichnet. Die PreQrolle 7^ ist in einem l^i^ih- 
rungsschieber 75 gehalten, der in oinoin Rahmen 76 
gleiten kann. Auf die Fiihrung druckt uber eine 
Tellerfeder 78 eine Spindel 77, womit die Rolle 7^ 
gegen die Rolle 73 angepreflt wird. In gleicher Weise 
erfolfft der Klemmvorgang in den beirten um 60 - vear- 
setzten Kleramebenen, sodaB ein Gleiten einzelnor 
Drahte in Larigsrichtung verhindert wird. 

7) Die weitere Ausgestaltung der Vorrichtung fur das 
Verfahren B, wobei zwei Kaboltrommeln zum Einsatz 
gelangen, welche das Bundel von beiden Ankerkopfen 
her mit verscHiedener Beauf scblagung aufwickelii, 
hat erfindungsgemafl zu dem iirgebnis gefiihrt, dal3 die 
Reibungskraf tezwischen den Drahten, welche einem 
Gleiten anehander antgegenwirken, wlrksam aufgehoben 
werden: 

1, durch Beigabe von Fetten und Vaselinen in das auf- 
wickelbare flexible Hullrohr aus Kunststoff oder 
gewelltera Me tall; 

2» durch Riittelgerate , deren Zahl und raumliche Folge 
sich aus praktischen Versuchen rait diesem Verfaliren 
leicht ermitteln laBt- Die Zahl der Rut tier wird- - - 
maflgebend von der Drahtzahl und dem Gewicht des 
Biindels beeinfluBt. 

Fig. 2k stellt in Seitenansicht ^chematisch die Ruttel- 
vorrichtung untQr dem :ln einem Hullrohr befind- 
lichen Paralleldrahtbiindel dar* 

Je zwei Riittler bilden ein Aggregat , wobei die 
erforderlichen Abstande sich aus Erfahrungen 
der Praxis ergeben, sodaB mit Sicherheit wah- 
rend des Auf tromm Ins ein geg nseitiges Gl iten 
d r Draht ermbglicht wird. 
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Fig. 25 zelfft die in Fig. 2k darges tellte Vorrichtuhg 
im Schnitt. 

Die be id en Trommeln werderi, sobald sie s ich um ein 
bestimmtes MaJ3 einander genahert haben , durch zwei 
von der Seite her aiif die Acbsen aufgescbobene 
Arretierrahmen gehalten.- 

Fig. 26 zeigt in der Seitenansicbt den Arretierrahmen 
zuin Halten.und Feststellen der beiden Trom- 
melri, welche mittels je eines Zahnkranzes 111 
und eines Arretierbolzens 112 endgiiltig in 
einer solchen Stellung befestigt w.erden, daB 
das zwischen beiden Trommeln lose hangende 
raralleldrahtbundel keinenZugbelas tungen 
ausgesetzt ist. 

Fig. 27 zeigt die Vorrichtung zu Fig. 26 im Schnitt. 

ni, 8) Die erf indungsgemaBen Verfahren lassen sich in beson- 
ders einfacher und insbesondere sehr wirtschaf tlicher 
Art und Weise so durchfiihren, daB die Arbeiten zum 
Abwickeln der Paralleldrahtbiindel und zum Herstellen 
des Korrosionsschutzes ineinem in bestmoglicher Wei- 
se auf der Briickenbaus telle angeordneten Raum durch- 
gefiihrt werden koiinen. Dieser wird von einer. kleinen, 
aus leicht transportierbaren Fertigteilen aufgestell- 
ten Halle gebildet, in der die durchzufiihrendeh Ar- 
beiten von hochstens zwei Fachkraften, in . Zusammenar- 
belt mit venlgen ortlich zui* Verfiigung stehenden Hilfs- 
arbeitern, vollzogen werden. Da ^ie Einzelteile der 
fiir den Abwickelvor gang und fiir die Herstellurig des 
Korrosionsschutzes- erf orderlichen Vbrrichtungen keine 
groflen Gesamtgewlchte aufweisen, lassen sich diese 
Vorrichtungen zum' grbBten. Teil in C ntainern verpacken 
und in diese Halle transportieren. Sie werden dann dort 
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auf einem mit den notwendigen Bohrungen und Anschiagen 
vorgeseh nen, vorgef ertierten und leiclit zusammense.tz- 
baren Stahl trS^jerrost aufgestellt und bef estigt ■ sie 
sind Von vornherein so ausgebildet, daB ein einfacher, 
lohnsparender Aufbau und rationeller Betrieb auf den 
jeweiligen Baustellen gewahrleis tet ist. Das 1st na- 
tiirlich In jedem Anwendungsf all , speziell aber bei 
einem Einsatz fiir Briickenbauten in Entwicklungslan- 
dern,eine uberaus erleicbternde und sorait vorteil- 
hafte Folge der Anwendung der erf indungsgemaflen Ver- 
fbhren. 
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Liste der in der Zeichnunf; verwondeten' Bezugs-" 
ziffern und der damj-t. bez ichne ten Telle ; 



Ifd. Nr, > G e g e n s t a n d : 

1 Kabel trommel 

2 Seitenwande der Trommel 

3 Blechplatte oder Kuhststof f olie zum luf tdichtert 
Abschlufl des Ti^oni^eli^^®"-?'^^'-^!'^©^ 

4 1 ) ■ . - * ■ ■ ^ . ^ - ■ ^- 
, * { k Segments in Trommel, eingeschob en Brelte ange- 

5 . ) paBt ah Biindeldrajit zahl 

7 Segmentboden = 2iul3erer Trommelboderi; 

8 Halterun^ des ersten Aiikerlcbpf es 

9 innerer Trommelboden ; . 

10 Kuflerer Schutzblechraantei fiir luftdichten Abschlufl 

11 Bef estigungswinkel rait Gruraraidichtung fiir 
Schutzblechmantel 

12 ' Bef estigungslasche fiir zweiten Ankerkopf am Ende 

des PDB . „ . 

13 Inbibltoren zura Beseitigen der Luf tf euchtigkeit 
und zur Schutzgasentwickiung 

^k Antriebsrad fiir. Trommel 

15 teilbare.s Lager fllr Kabeltrommel 

16 Trommelinnenraum zura IJixterbringen des Drahtbesens 

17 Drahtbesen . 

18 Lager fiir Klemmschiene in der Trommel atifienwand 

19 in Bildung begriffener "Drahtbesen" 

20 Antriebskette I for Kabeltrpmnie^ ' 

21 iReibungskupplung ) , * 

22 Getriebemotor fUr Kabeltrommei 

23 Seiltrommel vor Kabeltrommel zum Herstellen der/ 
Klemmschiene . * . • 

2k . - Antrieb von Selltromitfer . 

25 Seilzug fiir Klemmschien . 
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Ifd. Nr. G e g e n s t a n d : 



26 Hebevorrichtung Im Boden versenkt mit entfern- 
barem Schienenteilstiick 

27 Klemraschiene-Oberteil mit Weichmetallbelag 

28 Klemraschlene-Unterteil mit Weichmetallbelag 

29 Brerasleiste-Oberteil mit Bremsbelag 

30 Bremsleiste-Unterteil mit Bremsbelag 

31 herausnehrabaro Laufrolle 

32 seitlich verstellbare Laufrolle 

33 _ Spreizplatte - OberteiX ; seitlicli verschiebbar 

34 Spreizplatte - Unterteil ) 

35 waagerechte herausnehmbare Laufrolle (kugelgela^jert ) 

36 senlcrechte herausnehmbare Laufrolle (kugelgelagert ) 

37 herausnehmbare Laufrolle (in tier Hohe verstellbar) 

38 seitlich verstellbare Laufrolle 

• 39 Raupenabzug ublictier Bauart , jedoch Oberteil 

aufklappbar 

40 Spezialwagon zur TJnters.tutzung des Bundels 

41 Spezialwagen zur Aufnahme des Ankerkopfes 

42 Schiene ( Schmalspurgleis ) 

43 herausnehmbare s Schienenstiick iiber Versenkgrube 
der Hebevorrichtung 

• 44 Trommel fur das Band der Rohrhulle (Kunststoff 

Oder Stahl) 

45 zweiteilige Spritzglocke fur das Einspritzen von 
Kunststoff mit Konservierungsmi t tel in das PBB 

46 zweiteilige Blende aus plastisch-elas tischem 
Material am Zugang 

47 zweiteilige Blende aus plast*sch-elastischem 

Material am Abgang 

48 zweiteilige Formdiise 

^9 ) Lenkrolien fur das Umformen des Bandes zum 

50 

51 ) HUllrohr 

52 zweiteiliger Ziehtrichter fiir das Hullrohr 
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If do Nr. G e g e n s t a n d : 



53 PreOrolle vor der SclTv^eiBsteli e 

54 Laufrolle fUr das Hiillrolir 

55 V I G - SchweiBgerat (Argonarc-GasschutzschweiB- 
verfahi*en) 

56 Halterung fiir die .Umbieg^erolien 

57 Halterung fiir Schvreiflgerat. 

58 Spritzdiise fiir Kuiists toff und Konservieruh-gsmittel 

59 geheizter Boden in Spritzglocke 

60 . geheiztes Aiiif f angblecla fiir Kunststoff vor der 

Formdiise 

61 Ablauf zum Sammeln des abgelaufendn Kunststoff es 

62 Hitze abhaltendeskupf ernes 'Scbwert mit Masse 
zur Kiihlung (WasseranschluB ) 

63 Welle fiir langsverschiebliclaieu: Teil der 
Si ckeneinrollmas chine 

6k ) • Karamzaline der Spreizplatte zum Fiihren der 

65 ) parallel verlaufenden Drahte; 

.66 fein regulierbare Zugvorricbtung 

67 Schlauchbinden aus ho'chfestem Kunststoff oder 
Dralitgeflecbt holier Festigkeit 

68 Trommel mit Trennfo lie (vapour phase inhibitor) 

69 Weichmetaliauflage der Klemmschiene 

70 Kleraravorrichtung 

71 Kleramvo'rrichtung-Unterteil . 

72 Klemmvorrichtung-Oberteil 

73 untere Preflrolle fest 

74 obere PreBrolle ira Fiihrungsschieber gelagert 

75 Fiihrungsschieber ' ■ ^ ' , 

76 Rahmen 

77 Splndel 

78. ■ Tellerfeder 

79 Lagerbock fiir SickeneinpreBvorrichtung 

80 langsverschieblicher Unterbau 
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If do Nr. Gegenstand: 



81 Scbablone zum Vorordnen der BUndeldrahte 

82 zweiteilige Formdiise 

83 Haspel fur dis Drahtzuf iihrung: 

SI4 abgelang^ter und markierter Messdraht 

85 Paralleldrahtbiindel 

86 verschweiflte Rohrhiille 

87 eingeprefiter Kunsts toff mantel mit korrosions- 
verhindernden Pigmenten 

88 elngerpllte Sicke 

89 Ankerkopf StahlguC 

90 Kopf chenplatte 

91 auf gespreiztes Paralleldrahtbiindel 

92 Vorhulse 

93 VerguBmaterial Ankerkonus 

Isolierbuchse , eventuell aus bitzebes tandigera 
Kunsts toff (Polyamide oder Polyoxadiazole ) 

95 Ubergangskonus (Material wie 86) 

96 provisorische Halterung wahrend der Montage 

97 Haltestift fUr das Festlegen der Kopf chenplatte 

98 Bohrung zum Auspressen des Spaltes mit einera 
plastischen Dichtungsmittel 

99 Oberteil fur SickeneinpreBvoi*richtung 

100 Zylinderring-Unterteil 

101 Zylinderring-Oberteil 

102 ) bewegliche Haltebiichse ) ^ntriebseite 

103 ) " " ) 
^0k Antriebsmotor 

, 105 Hydraulxkzy Under zum Heben and Senlcen der 
Buchsen 

106 Vorschubzyllnder zm Bewegen des, Unterbaues 

107 Endschalter 

108 PreDkolben fUr Eindruckrolle 

109 Eindruckrolle 
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Ifd. Nr, G e g e II s t ;a n d : ; : 

11 0 Asbes tringe zuni Begreiizen der VerguDlegierung: 
; im Ankerkonus 93 

111 Zahnkranz 

11-2 Arretierbolzeii 
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Verfahren zum Aufwlekeln werksfabrizierter Bilndel aus 
einer Vielaahl parallel zuoinander angeordneter Drahte 
hoher Pesti^kelt, be! <iem durch eeelgnete Vorrlclitungen 
dex Bttndelquerschnltt so geftndert wlrd, dafl die einzel- 
nen Drahte flaoh aufgefttchert , dlcht nebenelnander lie- 
gend an der Prpduktionsstatte beim Aufwiokeln nur um die 
eigene Aohse des Elnaseldrahtes oder urn eine sehr nahe 
galegene Zone gebogen warden mUssen uiid bei dem sioh 
die Im Verlauf dieses Vorganges bildenden Langondiffe- 
ransen In einem mit "Drahtbeaan" bazeichneten TeilatUck 
am Anfang und Ende Jeden Blindels abaohnittweise zuaam- 
mengefaflt und glaloh lang gehalten werden nacb Patent 

^ (Patentanmaldung P 22 38 71^.0), dadurch 

gekennzelohnet. dafl durch aine entapreohende Pormung der 
Wlokeltromraelf der Drahtbesen in einem inneren Raura so 
eingelegt wird, dafi der arste Ankerkopf bia isu einem 
gewiasen Xlmfang Ittngsveraohieblich angebracht wird und 
daa dan Einzeldrahten in dieaem Baraioh die Mdglichkeit 
gegeben wird, eioh, ohna Zugapannungen aufnebmen zu raUa- 
aen, frei ohne Zwttngungan und damit ohne bleibende Ver- 
formungan entaprechend der varaohledenen LUngen einzu- 
Qrdnan* 

Verfahren, dadurch gekannzeichnet , daI3 in einer Aufffiche- 
rungavorriohtung die Drilhta zunftohst horizontal vorgeord- 
nat warden, urn ohna geganaaiti^ Bahindarung in die in zwei 
£banan dar aogananntan «Spreizplatta" ongaordneten Kanftla 
einlaufen su kOnnen, womit die parallula Laga der Kinzel- 
drRhta dicht an dlcht vorbaraiiet wird. 

Varfahran nach dan AnaprUohen 1 und 2, dadurch gekenn* 
saiohnet, daO mittela einer RUokhaltung, hier "Brema- 
laiata** smnanxit^ die entspraohand das auf trr tandan Draht- 
aug a twaa nachg ben k^nn, dar mittela ahnliohar Eln- 
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rlchtung die MSglichk It g achaffen w±rd> die In d r Auf- 
fttch run{iavorr±chtune eing 1 gten Drfclhte so zu strar£ent 
dafl ale angenahert eine gl ichmaOig Spannung aufw Isen^ 
und ale danach mlttels der Haltevorrlohtungi hler "Klemm- 
achlone** genannt oder elner ^bnllchen Vorrichtung rutach^o 
alcher ge^enelnander reatzulegen, vobel die entatehenden 
LSngendlf ferenzen dem Anfangsatiiok dea Bilndelai dem 
"firahtbeaen" , zugowleaen warden. 

Vexfahren nach den Anapriiohen 1 - 3i dadurch gekenn- 
zelohnet, daD belm Aufwlokeln dea Bilndelangangaatiiokea 
die Kleimachlene und damit daa folgende PararieldrahtWin- 
del mlttela elner beaondereh Zugvdrrlohtung an die Trom- 
mel herangezogen wlrd, bla die Klemmachlene an elner be- 
aonders vorberelteten Stelle der Trommelwandung elnraatet^ 
w&hrend slch paaaend dazu d^e Trommel dreht und alcb der 
*^Drahtbe8en" blldetj ohne Irgendelnen LSlngazug aufnehmen 
zu miiaaen. 

Verfahren naoh den Anapriioben 1-4, dadurch gekexin- 
zeichnet, dafi der Zu^ auf das he range ftlhrte und duroh die 
Auffacherungsvorrlchtunigf laufende Paralleldrahtbilndel 
nur liber die Klemmachlene oder elne gLhnlioh auageblldete 
Vorrlohtung, hlcht aber durch deri zugfreien Drabtbeaen 
bzw, den eraten Ankerkopf bewirkt:. wlrd, wobel bel aohwer 
zu bevegendeh Paralleldrahtbundeln in Irgehdelner Welse 
auOerhalb der Trommel* abg^eatlmmt mlt den DrehvorglLngen 
dea Trommelantrliebeai noch. eln zuaHtzllcher Schub oder 
Zug auageiibt wertien aoll* 

Veifahren zum Heratellen von Paralleldrantbiindeln ftir den 
Bau von Schr^gkabelbriioken oder fUr £lhnllche teohnisohe 
Zwecke, Inabeaonderc nach den Anaprtiohen 1 5» daduroh ge 
kennzelchnet , daB eln nach GUte|:raden abgeatufter und den 
tfrtllchen Verhftitnlaaen angepaBter Korroaionaacbuts, mlt 
dem eln v5111g Vartungafr Ihelt zu rr lohen lati gl Ich 
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aeltlg mlt dem Abwickeln dee BUnd la von der Trommel auf 
d r Baust lie in einem Arb Itegane masohinell aufg braol.t 

wird* 

7. Verfahron nach Anspruoh 6, dadurch gekennzeiohnet, daB 
der Korroslonaachutz auoh auf den Paralleldrahtbiindeln 
rationell aufgebraoht wird, bel donen berelts In der 
zentralen Produlctionsatatta beldo AnKer-KHpfe angebracht 

vorden aind* 

8. Verfahren nach den AnsprUohen 1, k, und 5. dadurch gekenn- 
zelchnet, daB die besonders konziplerte Trommel In der 
Lage let, elnem grOUeren Bereioh von QuereohnittagrBBen 
und -formen zu geuUgen, wobel lodiglloh duroh den Eln- 
bau von wenigen Teilen, hier "Segmente" genannt, welohe 
den MuUernn Wlokelboden heratellen und die einzelnen 
Wickellagen aeitlioh begrenzen, eine An(>a8aun^ an den 
jeweilig auf- und abzuwiokelnden Btindeltyp elnfaoh 
hergeatellt werden kaim, was «ine unlveraelle Vorwendung 
der Trotnrael ermogllcht * 

9. Verfahren aum geacbUtzten Tranaport von blanken DrUhten, 
Drahtbilndeln oder Seilen iriabeaondere In rorm von Paral- 
leldrahtbundeln auf Wlckeltrommeln gemttB den AnaprUchen 
1-5 und 8, dadurch gekennaeichnet , dafl dieae Vickel- 
tromael 1 bei Verwendung blanker, nur mit aehr geringem 
Primarkorrosionaschuta veraehener Or&hte durch Anbrlngen 
entapreohender Abdlohtungsbahnen bzw. Bleche 3., 10 und 
11 ala gasdichtes, jPeuchtlgkelt abhaltendea Transport- 
gefMfi benutzt wird, wobel vor l&ngeren Tranaporten, vor- 
nehnlloh in die Tropen und nach t^bersee, duroh geelgnete 
Inhibitoren 13 Im Innenraum der Feuohtigkeitagehalt 
herabgeaetst und eln Schutzgaa erzeugt wird. 

10. Vex'fahren nach einem oder mehreren der Anaprtiche 1 - 5 
und 9, dadurch gokennzeiohn t, dafl b Im Auftromaeln der 
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Inz In It prahtla^en o±n Babh alld Kllll&llrttrfrpil od r 
Papiei: mitaufgewlckelt wlrd, um die einzel^non Drahtlac^a 
sjeoTi^Tiet zu trennen unci ^ieichzei.ti^ ml'ttcl^s auf ^ebrach"- 
ter, fUr den ^^tahldraht ^n8oh&dlioherfChemlkal^^ an-; 
^edeutete Xhhlbitlonswlrkung und deh entspreohenden Schutz - 
dex- bei weiten Transporten gefithrdeten I)ri^ zu ersseugen* 

II,. Verfahren nnch den Ansprtlchen 1 und 2, dadurdh j^ekenn* 
zeichnet, 'daB zutn Abwibkein zun£Lchat eln ^evlsse* 
stUok des Bilndela, dessen urspriingllohe Form belbebalten . 
iat, in die zvelgeteilte Foirmdiise elii^t^legt wlzxl and zur 
slnnvollen Vbrordnung der dles^r PprrndUsij zulaufenden 
DrMhte des aur^ef acheirten BUndels elne ilhnllcho Vorrlch- 
tun^ie fUr das Auftrorameln yorwandit wlrd* 

12. Verfahren nach den Anaprtlobexi 6V 7 und 1 j.,' dadurch ge-* 
kennz el chile t, daB v£lhrend des AbWiokelv'organ^ea^ 
balb der I^tf Hoberuiigsanlage in einer besonders zu 
sobaffenden Kammer, der zwelteillgen "Spritx.glod : 
in das Ixmere des von den an dleser Stelle nboh' leioht 
aufgesprdlzten Mn^eldrlihten eingehpmiaenen Raumea und/ 
Oder von auBen auf diesen Raum kurz vor der die Vieder«» 
verelnlgung herstellehden Foriadiise kdrrpsionsschatzende 
Aktivplginente enthaltende geelgnete Kunst8toffe» a; B» 
. Polyurethan mit Zinkchromat « eingespritat bzv, gadilat 
werdeny sodaB die ElnzeldrSLhte . elne Sphutzhaut erhal- 
ten, die HohlrMume zvlschen DrMhten in einfaoher lohn-' 
sparender Uelse ausgeftlXIt und die Drahte dea BUndels 
In elnem kbntinulerlicheh Arbeit sgang Blteinander ver-^ 
klebt werden« sowelt elne derartig bohe GUtestufe dea 
Korrosionssobutaea von den 5rtlioben. Verb^lltnlsaen ber . 
erforderllch eraoheint. 

13» Verfahren nach den Ahapriiohen 1 7 und 1 1 » . daduroh . 

gekennzelclinet » daB gleiohlaufieud. mit dem AbWiok ly r* 
gung k ntlnuieriloh auf . das' vl d rh rg sitellt » In ge- 
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wiasen Abstilnden durch mas chin Jii aul'fjebrtcht Schlauch- 
bind n, die an g wiason Stellen Aba landhalter ijerlnger 
irSbe aufwelsen, fest* verbundene BUndel paralloler Dra.h-- 
te raaaoblnell und lohnspafond ein ICorroslonsachutz auf- 
gebracht wird, beisplelawelse: 

a) Stahlbolohbahnen allgemeinor Art, z« B. aus St 37 
Oder 3t 52, mlttels ontspreohend angoordneter Rollen- 
gtoge kaltvorforrat, durch eine Ziehdiiae gezogen. mit 
aaBSChutaisohwelBung In einem gowlssen wenlge mm be- 
tragenden Abatand vom Orahtbilndel, der durch die 
Abstandhalter gcwahrloistot tst, anter Verwendung ei- 
nes elngeachobenon hltzeabhaltonden Schutzaohwertea 
lyings veraohwelflt und mit den VorhUlsen de. Anker- 
kdrper durch ont spreohende Schweifinttbte dicht ver- 
bunden, wobel boi dieaem Material ap£ltere Unterhal- 
tungskoaten in Kauf genoramen werden miisaen. 

b) Sfturebeatandige Edelatahlbleohbahnen, a, B aua auate- 
nitiaohem Chrom-Nickelatahlblech, gleicher Verarbei- 
tung wio unter a) erlttutert, wobel der hbhere Invest!- 
tionapreia durch geringere Bleohotttrke bes; n iero aber 
durob den Portfall der Unte. haltun^serf ordernisae bei 
weltem auageglichen wlrd» 

o) Extrudlerte, beaondera hergeriohtete Bahnen aus ther- 
noplaatiachen, atabiliaierten und durch geeignete Zu- 
fltttse gegeh Alteruni^aeinwlrkung «6gliohat geaohUtaten 
Kunatatoffent Inabeaondere aolohe aua der Oruppe der 
Polyoleoflne und ihror Copolymere, welche mit aufge- 
braohten kleinen Abatandhaltern in tthnlicher Wel0e» 
vie ea fUr die Verwendung von ^itahlbleohen dargeatellt 
und erlHutert worden lat, bei auareichender Wanda tfir- 
ke vm daa ParalleldrcOitbUndel golegt und llingaver- 
aohwelBt bav, an die AnkerkWrper an belden BUndelen- 
den dicht ang achl as n v rden. 
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d) Verw ndung von ausrelchend starkwanciie n extrudlerten 
Kunststoffrohren gl ibhen Materiais wi zu d), welch 
In der Vorrlchtung kantinulerllch auf eeschlltzt um 
das DrahtbiindeX lierumgelegt , danaoh Ira ^;lelchen Ar- 
beit sgan^ Hxnga zugeschwelfU urid uii die Ankerktfpfe 
dicht angeechlossen werden* 

e) Uberstreifen von SchrumpfbUIlen aus den voretehend 

angedeuteten Kunatstof f en, Welohe In kontihuierlichem 
ArbeitsfluB Uber die Ankerkttpfe gestreif t und dannch 
duroh Tmrmebehandlung bi9 zum BilndelquLerabhultt zu- 

3ani:tiengeschruKipf t werden, 

f ) Aufbriueen eixier ausreicheiid starken ttuBeren Kunst- 
stoffsciiicht aua Material wie unter e) angegeben, im 
warmen 2u3tanrl mittela Kuns tstof f scbneckenpressen 
Oder aiinliclxer Maschlnen, wobei spezielle aus zwoi 
Teilen zusammengesotzte ExtrudlerkHpf e> die da« 
BUndel eng umfassen kannen, zu verwenden eind, 

Verfahx-en nach den AnaprUchen 6 und 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi nach erfdfeter Montage des mit einer 
Rohrhttlle versehenen Bfindels in den Zwiechenraura awl- 
schen dem Paralleldrahtbiindel und der RohrhUlle unter 
Beigabe einea Aktiv^'igmiefntes ein flUseiger Kunetstoff 
von unten ansteigend eingepreflt wird, welcher nach ver- 
bal tnisma/Jig laAg eingestellter Topf^elt unter Bilduhg 
eines guramielaatischen Zuatandes aushMrtet und damlt 
auch Je nach deiu Grnd der gewfihlten Viakositttt in daa 
Innere des Drahtbtindels eindringt, die Hohlrttume, 
falls rioch vorhanden, verschllefft und auflen zwisohen 
RohrhUlle und Drahtkern einen korrdaionsschUtzdnden 
dichten Mantel blldet, 

Verfahren nai:h den AnaprUchen 13 a u. b und l4, dviduroh 
g kennzeichnet, dafl b ira AuibrinZ/en ein r Ittngeverschv i«- 
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t n Stahlbl hrohrhUll , 1 tzter fiir di Montag vorgftnge 
b im Hochziehen d a Biind Is hinreichend fl xib 1 g formt 
wird, Indem In Abstanden, die slch nach den Jewelllgen 
Bedttrfnlssen rlchten miissen (ca» 20 • 130 cm) » masohlhell 
susammen mlt dem Abvlokelvoreang» senkrecht zur L£Lng8« 
aohse herumlauf ende Sicken von ausreiohender Tiefe in 
der BleohhUlle masobinell eingerollt vorden* vobel der 
Abfltand so gewMhlt warden mui3» daA die Sicken nicht auf 
die in gleiohen Abstanden, aber versetzt dazu. um das 
Drahtbllndel gelegten Schlauobbinden mit Abstandhaltorn 
trei fen k5nnen» was maschinell zu ateuern Ist, und wobei 
noob ein Zwisobenraun zwisoben der inneren Begrenzung 
der eingerollten Sicken und dem Stabldrabtkern vorbanden 
sein muBf urn. das Durcbdriloken des Materials fUr den 
Korroaionaachutzmantel von unten ber auf steigend zu 
ermbglicben* 

Verfabren naob den Anspriloben 1 - 13 • dadurcb gekenn-i> 
zeiobnet, daO die fUr die meohaniaierte Heratellung be- 
ntftigten Vorricbtungen fUr Biindel verscbiedener Quer- 
scbnittsstMrken und -rormen verwendbar sind, indem diese 
auf den in Aussicbt genoranenen grbihten Queracbnittatyp 
abgestellt sind und nur eine sebr geringe Anzahl aua- 
tauaobbarer Sonderteile zum Anpassen an andere r.uer- 
sobnitte erforderliob ist« 
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Umhiill- Kr«U itOmm 4 

STICO/IMISTWmO 



. S6Mp 



201 Hp 
• tlUp 



S5 Orabtt F«2Llffcm2 
UmhOU. Kctii 55.2 mm ^ 
STUO/UO IST ISO/ITO 



IMHp 




(?) 2SS.0rfiht« F««7.>5em2 
Umhiill. :KrtU t22.imm ^ 

ST 160/160. I ST 150 /iTO 



.Partchiv^«60Mp 



1650 Mp 
746 Hp 
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eSDrahU F«32.7lcfn2 



STUQ/ISO 


ST 15V 17a 


Part. .TseMp 


■ ?50Mp 



©109 OrShU ^•*!-Won2 
UmhGlL Kf tU ai.2 mm ^ 

STW)/tSO |ST150/i70 



712 Hp 
l» Mp 




(D 2tS Orahtt Fat13.S3cfR2 
Umhutk KmU U0i6mm^ 



ST UO/160 I ST 150/170 



PB.r.din.= «WMp 
P«uL = tlTMp I 



I91SHP. 
•70 Hp 



©151 Drfihtt F«5B.tlemJ 



STUfl/tSO 



S7is6>t70 



S9Q MP 
C4SHP ' 




® its Draht* F*120.44cmZ 
^ Umhutt Kr«ii 135.0 mm # 

5T U0/160 I ST 150/170 
Par»cho.« "rtMP 20*5 MP 
' PcuL - > .060 Mp I 922 MP 



© Wa brahtt F«7«.5iem2 
Umhutt Krtis lOB.i mm 4 



ST 140/ KO 



Pfl^ recha aOBMp 

Pzut. • m:.mp. 



STttO^no 



B6.5H 5^?-' 



VORSCHLAG FOR RUNDE 
PARAliELPRAHTBUNDEL - SYSTEME 

DRAHTSTKBIKE i d s 7 mm 



1300 Hp 


TRA6KRAFT_ 
ERRECHNET FUH 


ST 140/ 1 GO 


ST tSO/170 


M5HP . 




F.|60Kp,„„^ 










0,«'170Kp/m„»« 






F* 72 Kfr 


F-7WKp 
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